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(57) Abstract: The invention relates to a device and method for controlling a welding device (1) wherein individual welding pa- 
rameters are adjusted in the form of a welding job (35-39) by means of an operator unit (22) which is connected to the welding 
device by means of a line or integrated therein, wherein several of said welding jobs (35-39) can be stored in a storage device and, 
by selecting a welding job (35-39) using the first operator unit (22), it is possible to control the welding device (1) according to the 
parameters stored therein by means a control device (4) and to control the components of the welding system and, by actuating a 
second operator unit (29), it is possible to transmit a start signal to the control device (4) in order to start the welding process. The 
start signal or a control signal is generated by the keyboard element (30) of the second operator unit (29) and prior to the beginning 
of the welding process it is possible to select from or switch between the individual stored welding jobs (35-39) and/or the welding 
process is started by forming a start signal using said keyboard element (30). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beziehl sich auf eine Vorrichtung sowie Verfahren zum Steuern eines SchweiBgerates (1), 
bei dem einzelne SchweiBparameter in Form eines SchweiBjobs (35 bis 39) mittels einer mit dem SchweiBgera*t (1) leitungsver- 
bundenen bzw. integricrtcn crstcn Bcdicncinhcit (22) cingcstellt wird, wobci mehrerc derartigc SchweiBjobs (35 bis 39) in einer 
Speichervorrichtung (28) hinterlegt werden kflnnen und durch 
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Auswahl eines SchweiBjobs (35 bis 39) mittels der ersten Bedieneinheit (22) das SchweiBgerat (1) entsprechend der darin hinter- 
legten Parameter von einer Steuervorrichtung (4) die Komponenten der SchweiBanlage angesteuert werden und durch Betatigen 
einer zweitcn Bedieneinheit (29) ein Startsignal an die Steuervorrichtung (4) zum Start des SchwciBvorgangcs gesendet wird. Das 
Startsignal oder ein Steuersignal wird dabei durch das Tastenelement (30) der zweiten Bedieneinheit (29) generiert und vor dem 
Start des SchweiBvorgangs wird durch das Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten SchweiBjobs (35 bis 39) ausgewahlt 
bzw. umgcschaltct und/oder durch Bildung des Slartsignals iiber das sclbc Tastenelement (30) ein Starten des SchweiBvorganges 
durchgefUhrt. 



